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мышленности в качестве износостойких материалов, способных в слу-
чае абразивного воздействия существенно повысить долговечность 
деталей, изготавливаемых из стали 110Г13Л. Режим термообработки 
должен выбираться с учетом исходных химического и фазового соста-
вов. Для условий абразивного изнашивания следует стремиться не к 
получению высокой твердости, а к достижению повышенного количе-
ства (40-50 %) метастабильного аустенита и обеспечить высокий при-
рост мартенсита деформации (≥ 40 %) на изнашиваемой поверхности. 
Напротив, для высокого уровня ударно-абразивной износостойкости 
следует получать в структуре аустенит повышенной стабильности. 
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Последнее десятилетие в мире активно развиваются новые мето-
ды интенсивной деформации, построенные на использовании сдвига 
и/или кручения. К таким обычно относят следующие  методы холод-
ной деформации: кручение в наковальнях Бриджмена, равноканально-
угловое прессование, винтовую экструзию и др. Показано, что эти  
методы дают возможность сформировать наноструктурное состояние 
металлов и сплавов, что приводит к новым прочностным, пластиче-
ским, электрическим и магнитным свойствам. Однако, такие схемы 
реализованы только для лабораторных условий, а сколь - нибудь зна-
чительного объема промышленных материалов  такими способами 
изготовить невозможно. Поэтому последнее время разрабатываются 
прогрессивные промышленные технологии прокатки и волочения, по-
строенные на принципах интенсивной пластической деформации, с 
тем отличием, что в этих схемах деформация идет в области теплых 
или горячих температур. Примером могут служить теплое непрерыв-
ное равноканальноугловое прессование или горячая прокатка со сдви-
гом (ПС) 1. Конечно же, такие схемы не позволяют получить наност-
руктурное состояние, однако позволяют сформировать однородную 
ультрамелкозернистую  структуру без анизотропии структуры и 
свойств по направлению к оси деформации. Еще одной структурной 
особенностью таких материалов является формирование высокоугло-
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вых ненапряженных границ зерен с малой плотностью дефектов в теле 
зерна.  
На этом этапе обработки механические свойства материалов 
сравнимы с механическими свойствами металлов при обычных клас-
сических схемах деформации. Однако, такие материалы демонстриру-
ют высокий ресурс пластичности т/в 0.8. И в случае, если требует-
ся в дальнейшем деформировать катанку до проволоки малого сечения 
(диаметром 1 мм) или лист до толщины 1 мм, то дальнейшую де-
формацию можно провести без промежуточных отжигов за счет высо-
кого ресурса пластичности. 
В работе представлены данные о наследственном влиянии струк-
туры катанки на структуру и физико-механические свойства проволо-
ки из стали 08Г2С и 35 ХГСА изготовленной по технологии прокатки 
со сдвигом, в сравнении со стандартной технологией ОАО «Миттал 
стил Кривой Рог». На рис. показано количество перегибов проволоки 
08Г2С, полученной по ПС-технологии, в сравнении с проволокой, по-
лученной по стандартной схеме прокатки (СТ-технология). Катанка, 
полученная по ПС-технологии, в процессе волочения в проволоку по-
казала высокую технологичность и низкую обрывность. Это дало воз-
можность исключить промежуточный смягчающий отжиг. В отличие 
от стандартной технологии прокатки, ПС-технология при холодном  
волочении обеспечивает рост плотности (в сравнении с началом воло-
чения), уменьшение размеров зерна, рост микротвёрдости и прочности 
материала проволоки по мере увеличения степени деформации. Пока-
зано, что повышенная пластичность и повышение плотности материа-
ла при холодном волочении после ПС-технологии обеспечивается за 
счет реализации механизмов активных релаксационных процессов и 
процессов залечивания микропор. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рис. 1 - Зависимость количества перегибов проволоки 08Г2С при 
прокатке со сдвигом и стандартной прокатке 
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При изготовлении сварных конструкций из низколегированных 
конструкционных сталей широко применяются кромкострогальные 
станки. Изогнутые составные резцы обеспечивают высокую точность 
резания при отжиме. В этих резцах используются режущие пластинки 
различной формы из быстрорежущей стали, которые крепятся к мас-
сивной державке из конструкционной стали, способной воспринимать 
ударные нагрузки при строгании.  
В настоящее время резцы, получаемые методом пайки ТВЧ ла-
тунными припоями, имеют недостаточную стойкость. Основными 
причинами выхода резца из строя является отламывание пластины при 
обратном ходе резца и низкая стойкость режущей кромки. Причиной 
отламывания является недостаточная прочность применяемых латун-
ных припоев. Низкая стойкость режущей кромки обусловлена необхо-
димостью нагрева под пайку до 950 ºС. Применение припоев с более 
высокими механическими характеристиками требует более высоких 
температур нагрева, что приводит к дальнейшему снижению твердости 
термообработанной пластинки. 
Разработали технологию изготовления этих резцов с применени-
ем пайки в соляной ванне с последующей закалкой. Режущие пластин-
ки изготавливали из плоских отливок, полученных электрошлаковым 
тигельным переплавом стружки стали Р18 с разливкой  в стальной ко-
киль. С целью устранения влияния усадочных рыхлот центральной 
части слитков на стойкость инструмента, плиты отливались толщиной 
равной двойной толщине пластинок с учетом толщины реза вдоль оси 
слитка. Слитки после отжига разрезались на пластинки заданной фор-
мы. Пластинки припаивали к державке резом из центральной части 
слитка. Наружная сторона с мелкодисперсной столбчатой структурой 
направленной кристаллизации являлась рабочей режущей поверхно-
стью. Разработанный припой, с температурой плавления 1250-1300 ºС, 
